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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(54) Fertigungseinheit zur Herstellung einer Identifikationseinheit in Kartenformat sowie Identifikationseinheit in 
Kartenformat 

(57) Fertigungseinheit zur Herstellung einer Identifikationsein- 
heit in Kartenformat mit einer Aufnahmeschicht (43) und 
einer darin aufgenommenen, aus zumindest einem Chip und 
zumindest einer elektrisch damit verbundenen Spule gebil- 
deten Transpondereinheit (51), wobei 
die Aufnahmeschicht (43) mindestens zwei, zumindest be- 
reichsweise ineinandergreifend ausgebildete Teilschichten 
(47, 48) aufweist. die die Transpondereinheit (51) zwtschen 
sich aufnehmen. 
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Beschreibung 

4 Die vorliegende Erfindung betrifft eine Fertigungs- 
einheit zur Herstellung einer Identifikationseinheit in 
Kartenformat sowie eine mittels dieser Fertigungsein- 5 
heit herstellbare Identifikationseinheit. 
, Identifikationseinheiten in Kartenformat sind allge- 
mein bekannt Diese bekannten Identifikationseinheiten 
werden etwa zur Zutrirskontrolle — bei Ausftihrung als 
key-card — oder auch fur den bargeldlosen Zahlungs- 10 
verkehr, als Kreditkarte, verwendet. Bei beiden, vorste- 
hend genannten Kartenarten wird die Identifikation 
uber eine Datenabfrage von auf einem, in der Karte 
vorgesehenen Chip oder einem Magnetstreifen gespei- 
cherten Daten durchgefiihrt Bei der Ausfiihrung als 15 
Kreditkarte kann der Chip als Read/Write-System aus- 
gebildet sein, so daB nicht nur eine reine Identifikations- 
funktion gegeben ist sondern auch nach einem Abbu- 
chungsvorgang jeweils das aktueile Saldo auf dem Chip 
gespeichert werden kann. Dies geschieht zum Beispiel 20 
bei den mittlerweile weit verbreiteten Telefon-Karten, 
die ein bargeldloses Telefonieren ermoglichen. 

Bei diesen Telefon-Karten ist ein mit einem Chip ver- 
sehenes Einsetzmodul vorgesehen, daB in eine vorberei- 
tete Ausnehmung eines Kartentragers eingesetzt ist 25 
Zur Kontaktierung des Chips ist das Einsetzmodul auf 
seiner auf der Kartenoberflache vorgesehenen Zugriffs- 
seite mit einer Kontaktflache versehen. 

Den vorstehend genannten Kartenarten ist gemein- 
sam, daB die gespeicherte Information nur uber einen 30 
Beriihrungskontakt und somit nur distanzlos abgefragt 
werden kann. Hierdurch ergeben sich verschiedene 
Nachteile. Zum einen unterliegt die Karte durch den 
notwendigen Beriihrungskontakt einer Abnutzung. 
Zum anderen treten insbesondere bei der Zutrittskon- 35 
trolle durch die notwendige Kontaktierung der Karten 
mit entsprechenden Einrichtungen Verzogerungen auf. 

Eine aktueile Entwickiung, die es ermoglicht, Identifi- 
kationseinheiten in Kartenformat zur beriihrungslosen 
Identifikation zu verwenden, besteht darin, bei einer in 40 
Laminiertechnik hergestellten Identifikationseinheit 
zwischen zwei Laminatdeckschichten eine Aufnahme- 
schicht zur Aufnahme einer aus einem Chip und einer 
damit verbundenen Spule gebildeten Transponderein- 
heit vorzusehen. Diese Aufnahmeschicht weist eine Pro- 45 
fiieinlage auf, die mit einer Ausnehmung zur Aufnahme 
der Transpondereinheit versehen ist Um auf beiden Sei- 
ten der Profileiniage eine ebene Auflage zu schaffen, ist 
die Profileiniage beidseitig mit einer Fullmasse be- 
schichtet so 

Durch das beidseitige Auftragen der Fullmasse auf 
die Profileiniage erweist sich die Herstellung der be- 
kannten Aufnahmeschicht als sehr aufwendig. Zudem 
erweist sich die Aufnahmeschicht aufgrund des hohen 
Fullmasseanteils als relativ unflexibel, was zu einem 55 
Brechen der Schicht bei Gebrauch der Karte fuhren 
kann. Diese Gefahr ist umso groBer, da die Transponde- 
reinheit starr in die Fullmasse eingesetzt ist, was zu 
einem inneren Spannungsaufbau in der Karte fuhren 
kann. Hierdurch ist der Gebrauchswert der bekannten qq 
Karte insgesamt eingeschrankt 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, eine Identifikationseinheit zu erm6glichen t die 
eine beruhrungslose Identifikation uber Distanzen er- 
moglicht und die darflber hinaus einfach herstellbar ist 65 
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Das als Fertigungseinheit verwendete Einsetzmodul 
weist auf einem Modultr&ger neben einem Chip, der die 
gespeicherten Informationen enthait, mindestens eine 
Spule auf, die zur Bildung einer Transpondereinheit 
elektrisch mit dem Chip verbunden ist 

Diese Art der Fertigungseinheit ermoglicht einen be- 
riihrungslosen Datenzugriff auf den Chip, wobei die 
Spule als Sende-/Empfangsantenne fur den beriihrungs- 
losen Datentransfer dient Die Ausbildung der Ferti- 
gungseinheit als Einsetzmodul ermdglicht eine Herstel- 
lung der eigentlichen Informationstragereinheit ge- 
trennt vom Kartentrager, so dafl beliebige Einsetzmo- 
dule und Kartentrager miteinander kombinierbar sind. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Mo- 
dultriiger auf einer Zugriffsseite mit einer Kontaktfla- 
che versehen, und die Transpondereinheit ist auf der der 
Zugriffsseite gegenuberliegenden Seite elektrisch mit 
der Kontaktflache verbunden angeordnet 

Dieser besondere Aufbau ermoglicht in besonderen 
Fallen neben einer beriihrungslosen Identifikation uber 
die aus einem Chip und einer Spule gebildete Transpon- 
dereinheit eine Identifikation mit Beriihrungskontakt 
uber die Kontaktflache. Diese zweifache Zugriffsmog- 
lichkeit auf die auf dem Chip gespeicherte Dateninfor- 
mation ermoglicht eine Verwendung der mit der Ferti- 
gungseinheit versehenen Identifikationseinheit unter 
unterschiedlichen Datenschutzbedingungen. So kann es 
in einer Umgebung, in der sich viele Personen gleichzei- 
tig aufhaiten-notwendig sein, die auf dem Chip enthalte- 
ne Information aus Datenschutzgriinden oder aus Ein- 
deutigkeitsgriinden nur iiber einen Beriihrungskontakt 
zugingiich zu machen. Wohingegen in einem Fall, wo es 
sich um unkritische Daten handelt oder Verwechslun- 
gen von Dateninformationen nicht moglich sind, beriih- 
rungslos auf die Daten zugegriffen werden kann. 

Eine weitere L6sung der der Erfindung zugrunde lie- 
genden Aufgabe ist durch eine Fertigungseinheit mit 
den Merkmalen des Anspruchs 3 gegeben. 

Die erfindungsgemilBe Fertigungseinheit weist eine 
Aufnahmeschicht mit einer darin aufgenommenen, aus 
zumindest einem Chip und zumindest einer elektrisch 
damit verbundenen Spule gebildeten Transponderein- 
heit auf. 

Diese Fertigungseinheit ermoglicht eine beriihrungs- 
lose Identifikation von auf einem Chip gespeicherten - 
Informationen mittels einer integral in einer Aufnahme- 
schicht aufgenommenen Transpondereinheit Die Ferti- 
gungseinheit laBt sich ohne zusatzlichen Aufwand in den 
Fertigungsablauf zur Herstellung einer Identifikations- 
einheit in Kartenformat verwenden. 

ErfindungsgemaB weist die Aufnahmeschicht minde- 
stens zwei, zumindest bereichsweise ineinandergreifend 
ausgebildete Teilschichten auf, die die Transponderein- 
heit zwischen sich aufnehmen. Die besondere Ausbil- 
dung der Teilschichten bewirkt eine sichere, fixierende 
Aufnahme der Transpondereinheit ohne eine fixierende 
Fullmasse mit den damit verbundenen, vorstehend er- 
lauterten Nachteilen vorsehen zu mussen. Durch die 
ineinandergreifende Ausbildung haften die Teilschich- 
cen abscherrest aufeinander, ohne daB es notwendig wa- 
re eine besonders scherfeste Verbindungsschicht zur 
Verbindung der Teilschichten vorzusehen. 

Die Teilschichten kfinnen mit einem im wesentlichen 
ubereinstimmenden Flichenrelief mit Profilerhebungen 
und Profilsenken profiliert sein, wobei die Teilschichten 
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Transpondereinheit eingreifen. 
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ein Aufnahmeraum im wesentlichen schon durch die 
Senken einer Teilschicht vorgegeben und muB nicht 
nachtraglich unter Vornahme umfangreicher Material- 
ausnehmungen geschaffen werden. Das Eingreifen der 
Profilerhebungen der einen Teilschicht in die Senken 
der anderen bewirkt, daB eine in Senken befindliche 
Transpondereinheit in ihrer Lage gesichert wird. Bei 
ausreichend elastischer Gestaltung der Teilschichten 
oder zumindest der Profilerhebungen konnen sich aus 
der bereichsweise zwischenliegenden Anordnung der 
Transpondereinheit zwischen den Teilschichten erge- 
bende Niveauunterschiede ausgeglichen werden, so daB 
verhindert wird, daB nach dem Aufbringen auBerer La- 
minatdeckschichten auf die Fertigungseinheit sich die 
Transpondereinheit durch entsprechende Verwerfun- 
gen in den Deckschichten abzeichnet 

Andererseits besteht auch die Mogiichkeit, die Profil- 
erhebungen einer Teilschicht im Bereich des Aufnahme- 
raums gegeniiber den Profilerhebungen der anderen 
Teilschicht verkiirzt auszufiihren. wobei der Betrag der 
Ktirzung im wesentlichen der Dicke der Transponde- 
reinheit entsprichL 

Die Ausbildung eines Aufnahmeraumes kann insbe- 
sondere im Fall dickerer Spulen dadurch unterstutzt 
werden, daB die Senken zumindest im Bereich des Auf- 
nahmeraums untereinander eine ebene Verbindung auf- 
weisen. 

Diese Verbindung kann etwa dadurch geschaffen 
sein, daB die Profilerhebungen der Teilschichten ent- 
sprechend voneinander beabstandet sind. 

Weiterhin besteht die Mogiichkeit, daB die Verbin- 
dung der Senken zumindest teilweise durch die Profil- 
senken miteinander verbindende Ausnehmungen der 
Profilerhebungen gebildet ist 

Eine weitere Ldsung der der Erfindung zugrunde lie- 
genden Aufgabe ist durch eine Identifikationseinheit rait 
den Merkmalen des Anspruchs 9 gegeben. 

Die erfindungsgemaBe Identifikationseinheit in Kar- 
tenformat weist eine Fertigungseinheit nach Anspruch 1 
oder 2 auf und ist demnach, wie vorstehend bereits er- 
lautert, besonders einfach herstellbar. 

SchlieBlich besteht eine weitere Ldsung der der Erfin- 
dung zugrunde iiegenden Aufgabe aus einer Identifika- 
tionseinheit mit den Merkmalen des Anspruchs 10. 

Diese ist mit einer Fertigungseinheit nach einem oder 
mehreren der Anspriiche 3 bis 8 versehen. 

Auch diese Alternative bietet den Vorteil einer, wie 
ebenfalls vorstehend bereits eriautert, besonders einfa- 
chen HerstellbarkeiL 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Identifikationseinheit ist eine oberhalb der Aufnahme- 
schicht angeordnete Laminatschicht mit einer Einrich- 
tung zur optischen Kennung und/oder eine unterhalb 
der Aufnahmeschicht angeordnete Laminatschicht mit 
einer Einrichtung zur magnetischen Kennung versehen. 
Hierdurch weist die Identifikationseinheit eine multi- 
funktionale Ausbildung auf, so daB neben der mittels der 
in der Fertigungseinheit aufgenommenen Tansponde- 
reinheit beriihrungslos durchfuhrbaren Kennung auch 
eine optische und/oder eine magnetische Kennung 
moglich ist. Weiterhin kann die obere oder die untere 
Laminatschicht mit einer Kontaktflache versehen sein, 
die mit zumindest einem Chip und/oder zumindest einer 
Spule der Transpondereinheit elektrisch verbunden ist. 
Hierdurch ist es mOglich, neben der beriihrungslosen 



ten eine kontaktbehaftete DatenQbertragung derselben 
sehen. 

Weiterhin besteht auch die M6glichkeit, die Kontakt- 
5 flache zur Kontaktierung mit einem" elektrooischen 
Bauelement, etwa einem Kondensator zu versehen, urn 
die Leistung der Transpondereinheit zu erhohen. 

Bevorzugte Ausfuhrungsformen der Erfindung wer- 
den nachfolgend anhand der Zeichnungen eingehender 
io erl&utert Eszeigt 

Fig. 1 eine Identifikationseinheit in Kartenformat mit 
einer ais Einsetzmodul ausgeftihrten Fertigungseinheit; 

Fig. 2 die Fertigungseinheit in einer vergroBerten 
Darstellung; 

15 Fig. 3 eine alternative Fertigungseinheit in einer Sei- 
tenansicht; 

Fig. 4 die in Fig. 3 dargestellte Fertigungseinheit in 
einer Ruckansicht; 

Fig. 5 eine alternative Ausfuhrungsform einer Identi- 
20 fikationseinheit mit einem Drei-Schichten-Aufbau in 
Explosionsdarstellung; 

Fig. 6 die in Fig. 5 dargestellte mittiere Zwischen- 
schicht als Fertigungseinheit in einer vergroBerten Dar- 
stellung; 

25 Fig. 7 die Anordnung einer Transpondereinheit zwi- 
schen zwei Teilschichten der Zwischenschicht zur Her- 
stellung der Fertigungseinheit; 

Fig. 8 eine alternative Ausfuhrungsform einer Zwi- 
schenschicht mit einer darin aufgenommenen Transpon- 
30 dereinheit; 

Fig. 9 eine alternative Anordnung einer in einer Ferti- 
gungseinheit vorgesehenen Transpondereinheit; 

Fig. 10 eine weitere alternative Anordnung einer in 
einer Fertigungseinheit vorgesehenen Transponderein- 
35 heit; 

Fig. 1 1 eine kombinierte Ausfuhrungsform einer 
Identifikationseinheit mit zwei Fertigungseinheiten. 

Fig. 1 zeigt eine Identifikationseinheit 20 mit einer 
Fertigungseinheit 21, die als Einsetzmodul ausgefuhrt 

40 ist. Die Identifikationseinheit 20 weist Kartenformat auf, 
etwa mit den in der ISO-Norm 7813 festgelegten Ab- 
messungen fur eine Identifikationskarte. 

Die in eine Ausnehmung 22 eines Kartentrager 23 
eingeseme Fertigungseinheit 21 ist in Fig. 2 vergroBert 

45 dargestellt. Fig. 2 zeigt dabei die Ruckseite der in Fig. 1 
dargestellten Fertigungseinheit mit einer aus einem 
Chip 24 und einer Spule 25 gebiideten Transponderein- 
heit 26. In dieser Ausfuhrungsform kann die Fertigungs- 
einheit 21 zur beriihrungslosen Identifikation, d. h. zum 

50 beriihrungslosen Zugriff auf die auf dem Chip 24 gespei- 
cherten Daten, bei geringem Abstand zu einer hier nicht 
niher dargestellten Sender/Empfanger-Gegeneinrich- 
tung benutzt werden. Urn groBere Distanzen zu iiber- 
brucken, muBte entweder die Spule grdBer ausgefuhrt 

55 werden oder etwa die Transponderleistung durch geeig- 
nete MaBnahmen, wie etwa die Vorsehung eines Kon- 
densatorelements, erhoht'werden. 

Fig. 3 zeigt in einer alternativen Ausfuhrungsform ei- 
ne Fertigungseinheit 27, bei der auf der Unterseite eines 

60 Modultragers 28 eine aus einem Chip 29 und einer Spule 
30 gebildete Transpondereinheit 31 vorgesehen ist Da- 
bei sind der Chip 29 und die Spule 30 nicht unmitteibar 
sondern iiber eine metallisierte Kontaktflache 32 des 
Modultragers 28 miteinander verbunden. Die Verbin- 

65 dung von Anschlufifl&chen 33, 34 des Chips 29 mit der 
Kontaktflache 32 erfolgt uber Verbindungsdrahte 35, 
36, wohingegen die Spule 30 mit ihren Wickeldrahten- 
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den ist 

Auf seiner der Transpondereinheit 31 gegenQberlie- 
genden Zugriffsseite ist der Modultrager 28 mit einer 
weiteren Kontaktflache 39 versehen, die bei in den Kar- 
tentriger 22 eingesetzter Fertigungseinheit 27 nach au- 
Qen zeigt und einen kontaktbehafteten Zugriff von au- 
Oen her auf die Transpondereinheit ermbglicht 

Der Modultrdger 28 selbst kann aus Poiyamid gebil- 
det sein und der Chip 29 ist etwa durch eine Epoxyd- 
Harzschicht 40 mit der Unterseite des Modultrdgers 28 
bzw. der Kontaktflache 32 verbunden. Zur elektrischen 
Verbindung zwischen den Kontaktflachen 32 und 39 ist 
ein Oberbruckungskontakt 68 vorgesehen. 

Fig. 4 zeigt die 2uBere Kontaktflache 39 der Ferti- 
gungseinheit 27 in einer Draufsicht mit verschiedenen 
Kontaktabgriffbereichen 41, die zur Herstellung eiries 
Beruhrungskontakts mit einer entsprechend ausgebilde- 
ten Kontaktgegeneinrichtung, die hier nicht naher dar- 
gestellt ist, dienen. 

Fig. 5 zeigt in einer schematischen Darstellung den 
Aufbau einer Identifikationseinheit 42 aus mehreren, 
beispielsweise drei Schichten, wobei in dem Ausfiih- 
rungsbeispiel gemiifl Fig. 5 eine Aufnahmeschicht 43 
zwischen zwei Laminatdeckschichten 44, 45 vorgesehen 
ist. Die Aufnahmeschicht 43 bildet zusammen mit einer 
in Fig. 5 nicht niiher dargestellten, darin- aufgenomme- 
nen Transpondereinheit eine Fertigungseinheit 46. Der 
in der Fertigungseinheit 46 vorgesehene Transponder 
dient zur benihrungslosen Identifikation, wohingegen 
die obere Laminatdeckschicht 44 mit einer hier nicht 
nilher dargestellten Einrichtung zur optischen Kennung, 
etwa einem Bild, einem Logo oder einer sonstigen Be- 
schriftung und die untere Laminatdeckschicht 45 mit 
einer Einrichtung zur magnetischen Kennung, etwa ei- 
nem Magnetstreifen, versehen sein kann. 

, Bei dem in Fig. 5 dargestellten AusfOhrungsbeispiei 
weisen die Laminatdeckschichten 44, 45 etwa eine Dicke 
von 200 Mikrometer und die Aufnahmeschicht 43 etwa 
eine Dicke von 400 Mikrometer auf. 

Fig. 6 zeigt in einer vergrdBerten Darstellung die 
durch Aufnahme einer hier nicht dargestellten Trans- 
pondereinheit zur Fertigungseinheit 46 ausgebildete 
Aufnahmeschicht 43, die aus mindestens zwei Teil- 
schichten 47, 48 gebildet ist, welche auf ihren AuBensei- 
ten mit Zwischendeckschichten 49, 50 versehen sein 
konnen. 

Fig. 7 zeigt die Fertigungseinheit 46 unter Darstel- 
lung. der Teilschichten 47, 48 und einer Transponderein- 
heit 51 in einer Explosionsdarstellung. Die Teilschichten 
47, 48 sind bei der in Fig. 7 dargestellten Ausfuhrungs- 
form mit einem ubereinstimmenden Flachenrelief ver- 
sehen, daS aus Profilerhebungen 52 und Profilsenken 53 
zusammengesetzt ist Anhand der Darstellung in Fig. 7 
wird deutlich, da£ bei entsprechend weitriiumiger Aus- 
bildung der Profilsenken 53 diese ineinander uberge- 
hend zur Ausbildung eines Aufnahmeraums 54, der in 
Fig. 8 in einer Draufsicht dargestellt ist, dienen. 

Bei der Herstellung der Fertigungseinheit 46 wird, 
wie durch den Pfeil 55 in Fig. 7 angedeutet, die Trans- 
pondereinheit 51 in den durch einander benachbarte 
Profilsenken 53 gebildeten Aufnahmeraum 54 einge- 
setzt Um weitere Anpassungen an die besondere Form 
der Transpondereinheit 51 vornehmen zu kdnnen, kann 
zuvor eine erw&rmte Matrize in der Form der Trans- 
pondereinheit 46 in die Teilschicht 48 abgesenkt wer- 
den. so daB der Aufnahmeraum 54 der tatsiichlichen 
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die eine gewisse Anpassung der Profilerhebungen 52 an 
die Form der Transpondereinheit 51 ermdglicht, ist dies 
jedoch nicht unbedingt notwendig. 

Die Teilschichten kdnnen eine geprilgle Form rtiit im 
5 wesentlichen hohl ausgeftihrten Profilerhebungen oder 
nuch ?ins ge schiosscTVw Form mit aus^sfliHtcn Profiler- 
hebungen aufweisen. 

Daruber hinaus besteht auch die Moglichkeit, die 
Kontur der Spule der Transpondereinheit 51 dem Ver- 
io lauf der Profilsenken 53, etwa durch Ausbildung als 
Poiygonzug, anzupassen. 

Nach dem Einsetzen der Transpondereinheit 51 in 
-den Aufnahmeraum 54 der unteren Teilschicht 48 wird 
die obere Teilschicht 47 so auf die Teilschicht 48 aufge- 
15 setzt, daB, wie in Fig. 6 dargestellt, die Profilerhebungen 
52 der oberen Teilschicht 47 in den Profilsenken 53 der 
unteren Teilschicht 48 eingreifen. Dabei uben die Profil- 
erhebungen 52 der oberen Teilschicht 47 im Bereich des 
Aufnahmeraums 54 einen leichten Druck auf die Trans- 
20 pondereinheit auf, so daB diese in ihrer Lage eindeutig 
gesichert wird. 

Die reliefartige Ausbildung der Teilschichten 47, 48 
mit Profilerhebungen 52, die sowohl, wie in Fig. 7 darge- 
stellt, in x-Richtung als auch in y-Richtung durch Profil- 
25 senken 53 voneinander beabstandet sind, ermoglichen 
eine groBe Flexiblitat der Teilschichten 47, 48 und somit 
auch der Aufnahmeschicht 43 insgesamt um die x-Achse 
und die y-Achse. Somit ist es moglich, eine Aufnahme- 
schicht mit ausreichender Dikke zur Aufnahme einer 
30 Transpondereinheit 51 zu schaffen, die gleichwohl aus- 
reichend flexibel ist, um zur Herstellung einer Identifi- 
kationseinheit verwendet zu werden, die der ISO-Norm 
7813 entspricht 

Die Verbindung der Teilschichten 47, 48 miteinander 
35 kann bei entsprechender Materialauswahl fur die Teil- 
schichten lediglich durch Beaufschlagung mit Druck und 
Temperatur erfolgen. Es ist aber auch moglich, eine Kle- 
beverbindung zwischen den Teilschichten 47, 48 vorzu- 
sehen. 

40 Nach Fertigstellung der Fertigungseinheit 46 kann 
diese in konventioneller Weise mit den Laminatdeck- 
schichten 44, 45 versehen werden. 

Die Fig. 9 und 10 zeigen alternative Ausfiihrungsfor- 
men von Transpondereinheiten 56, 57, die zur Herstel- 

45 lung der vorstehend erlauterten Fertigungseinheit 46 
verwendet werden konnen. Dabei besteht die in Fig. 9 
beispielhaft dargestellte Transpondereinheit 56 aus 
zwei Spulen 58, 59 die an einen Chip 60 angeschlossen 
sind, und die in Fig. 10 dargestellte Transpondereinheit 

so 57 aus einer Spule 61, die mit zwei Chips 62, 63 und 
einem parallel geschalteten Kondensatorelement 64 
verbunden ist 

Eine weitere Alternative einer Identifikationseinheit 
stellt die in Fig. 1 1 schematisch dargestellte Identifika- 

55 tionseinheit 65 dar, die praktisch eine Kombination der 
vorstehend erlauterten Identifikationseinheiten 20 
(Fig. 1) und 42 (Fig. 5) ist Abweichend von der Identifi- 
kationseinheit 42 ist bei dieser in einer Ausnehmung 66 
einer auBeren Laminatdeckschicht 67 zusatzlich eine als 

60 Einsetzmodul ausgebildete Fertigungseinheit 21 vorge- 
sehen. 

Abweichend von dem vorstehend erlauterten, bei- 
spielhaften Aufbau einer Aufnahmeschicht zur Aufnah- 
me einer Transpondereinheit aus zwei ineinandergrei- 
65 fenden Teilschichten kann die Transpondereinheit etwa 

auch in Form eines FlexiDrints CFilm mit eeriruckter 
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bilden und in Laminiertechnik zwischen Laminatdeck- 
schichten aufgenommen sein und somit eine alternative 

Fertigungseinheit bilden. 

Patentanspriiche 5 

t. Fertigungseinheit (21, 27) zur Herstellung einer 
Identifikationseinheit (20) in Kartenformat mit ei- 
nem mit einem Chip (24, 29) versehenen Einsetzmo- 
dul zum Einsetzen in eine Ausnehmung (22) eines 10 
Kartentragers (23), dadurch gekennzeichnet, daB 
das Einsetzmodul einen Modultr&ger (28) aufweist, 
der mit mindestens einer Spule (25, 30) versehen ist, 
die zur Bildung einer Transpondereinheit (26, 31) 
elektrisch mit dem Chip (24, 29) verbunden ist 15 

2. Fertigungseinheit nach Anspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Modultrager (28) auf einer 
Zugriffsseite mit einer Kontaktflache (39) versehen 
ist, und daB die Transpondereinheit (31) auf der der 
Zugriffsseite gegenuberleigenden Seite elektrisch 20 
mit der Kontaktflache (39) verbunden, angeordnet 
ist. 

3. Fertigungseinheit zur Herstellung einer Identifi- 
kationseinheit (42) in Kartenformat mit einer Auf- 
nahmeschicht (43) und einer darin aufgenommenen, 25 
aus zumindest einem Chip und zumindest einer 
elektrisch damit verbundenen Spule gebildeten 
Transpondereinheit (51, 56, 57), dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aufnahmeschicht (43) mindestens 
zwei, zumindest bereichsweise ineinandergreifend 30 
ausgebiidete Teilschichten (47, 48) aufweist, die die 
Transpondereinheit (51, 56, 57) zwischen sich auf- 
nehmen. 

4. Fertigungseinheit nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Teilschichten (47, 48) mit ei- 35 
nem, im wesentlichen iibereinstimmenden F'.achen- 
relief mit Profilerhebungen (52) und Profilsenken 

(53) profiliert sind, wobei die Teilschichten (47, 48) 
so zueinander angeordnet sind, daB die Profilerhe- 
bungen (52) einer Teilschicht (47, 48) in die Profit- 40 
senken (53) der anderen Teilschicht (47, 48) unter 
Bildung eines Aufnahmeraums (54) fur die Trans- 
pondereinheit (51,56, 57) eingreifen. 

5. Fertigungseinheit nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Profilerhebungen (52) einer 45 
Teilschicht (47, 48) im Bereich des Aufnahmeraums 

(54) gegeniiber den Profilerhebungen (52) der an- 
deren Teilschicht (47, 48) verkiirzt ausgefuhrt sind, 
wobei der Betrag der Kiirzung im wesentlichen der 
Dicke der Transpondereinheit (51, 56, 57) ent- 50 
spricht. 

6. Fertigungseinheit nach Anspruch 3 oder 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafl der Aufnahmeraum (54) 
durch untereinander eben verbundene Profilsen- 
ken (53) einer Teilschicht (47, 48) gebildet ist. 55 

7. Fertigungseinheit nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verbindung der Profilsenken 
(53) durch eine entsprechende Beabstandung der 
Profilerhebungen (52) gegeben ist 

8. Fertigungseinheit nach Anspruch 6, dadurch ge- 60 
kennzeichnet, dafl die Verbindung der Profilsenken 
(53) zumindest teilweise durch die Profilsenken (53) 
miteinander verbindende Ausnehmungen der Pro- 
filerhebungen (52) gebildet ist 

9. Identifikationseinheit (20) in Kartenformat mit 65 
einem Chip (24, 29) als Datentr&ger der als Modul 

in einen Kartentrager (23) einsetzbar ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Einsetzmodul mit minde- 



stens einer Spule (25, 30) versehen ist, die zur Bil- 
dung einer Transpondereinheit (26, 31) elektrisch 
mit dem Chip (24,29) verbunden ist und zusammen 
mit der Transpondereinheit (26, 31) eine Ferti- 
gungseinheit (21) nach Anspruch 1 oder2bildet. 

10. Identifikationseinheit (42) in Kartenforrnat mit 
einer Aufnahmeschicht (43) zwischen zwei Lami- 
natschichten (44, 45), wobei die Aufnahmeschicht 
(43) zumindest eine Spule aufweist, die zur Bildung 
einer Transpondereinheit (51, 56, 57) elektrisch mit 
dem Chip verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB sie zusammen mit der Transpondereinheit (51, 
56, 57) eine Fertigungseinheit (46) nach einem oder 
mehreren der Ansprilche 3 bis 8 bildet 

11. Identifikationseinheit nach Anspruch 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine oberhalb der Auf- 
nahmeschicht (43) angeordnete Laminatdeck- 
schicht (44) mit einer Einrichtung zur optischen 
Kennung und/oder eine unterhalb der Aufnahme- 
schicht (43) angeordnete Laminatdeckschicht (44) 
mit einer Einrichtung zur magnetischen Kennung 
versehen ist. 

12. Identifikationseinheit nach Anspruch 10 oder 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB die obere oder untere 
Laminatdeckschicht (44, 45) mit einer Kontaktfla- 
che versehen ist, die mit zumindest einem Chip und/ 
oder zumindest einer Spule der Transponderein- 
heit elektrisch verbunden ist 

13. Identifikationseinheit nach Anspruch 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kontaktflache zur 
Kontaktierung eines elektronischen Bauelements 
dient 
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